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 要  旨 
近年，超微細かつ高精密な部材加工品の製造は，様々な機器の高性能化を先導している．特に
極細線と呼ばれる超微細な線材は，多種多様な用途を持つ素材として期待されている．細線，極
細線の製造法である伸線加工では，穴型ダイスを用いる引抜き加工が中心である．そのため，個々
の仕上げ径に応じた穴径を有するダイスが必要になる．製品の軽量化・小型化にともない極細線
径材が必要になる，或いは，複数種類の素材を反応させて新材料を開発する際，体積に対して表
面積の大きい微細材料が必要となる可能性もある．従来の伸線加工では，10μm以下の穴径を有
するダイスそのものの製造が困難となる可能性がある．そこで，本研究ではダイスを用いない新
しい伸線加工法を提案する．具体的には，管の矯正加工と同様に，二個一対の凹型ロールを用い
る加工法である．ロール間隙，或いは，圧下力を変更することによって伸線径を制御することが
可能である．本研究では，実験・解析を用いて，本加工法の加工特性を検証すると共に，線材の
径が本加工法に及ぼす影響について検証した．得られた知見は以下の通りである． 
 
(1) 張力の無い状態でロール圧下を与えても，充分な伸線加工はできない． 
(2) ロール圧下に加えて，張力を付与することにより，減径効果が得られ加工が可能になる． 
(3) 張力は延伸効果よりも線材をロール直下位置に拘束することによって，クラッシュによる減
径を補助していると考えられる． 
(4) ロール径比が 0.02<D0/DR<0.1の条件下では同一な工具形状で減径効果を得ることができる． 
(5) 各線材の径で最適なロール荷重が存在する． 
(6) ロールと線材との接触位置が，本加工法の減径効果に影響を及ぼしていると考えられる． 
(7) 本加工機において，D0=1.0mm，張力 TB=45MPa，クラッシュ F=22Nの時最大減径率 Rd=9%
を達成した．本加工法を用いることによって，伸線加工が行えることが，実験でも示された． 
(8) 線材の径に依らず，ロール径比が 0.02<D0/DR<0.1の条件下で，張力とクラッシュを付与する
ことにより減径率が得ることができることが実験でも示された． 
(9) 加工後の偏径差は，各線材径で 0.003mm以下であることから，成形後の断面も比較的真円に
近いことが確認できた． 
(10)線材の径が小さくなるにともない，減径率が上昇するが，これは線材の回転数，線材とロー
ルの接触面積，ロール荷重が断面形状の変形に影響を及ぼしていると考えられる．  
 
